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H E Z C L A D. O 
Cl mezclado en fibras naturales siempre se hace necesario, buscando que el pr9 
dueto final, en nuestro c11so Pl hilo, sea uniforme en todas sus exicencias. 
En el algodón podemos mezclar pacas de diferentes lotes, buscando con ello el 
eq·uilibrio final de propiedades como resistencia de las fibras, grado, color, 
longitud, madurez, f_inura, etc., pero mezclando también pacas de un mismo lo­
te porque en ningún momento podemos garantizar que las propiedades de dicho 
lote son iguales en todas las pacas,- y a,ín se hace necesario mezclar la misl:la 
p.aca porque tampoco podemos afirmar que las propiedades de la paca �on homo­
géneas en todos SllS puntos como ejemplo podemos decir que si el lote q la pa­
ca provienen de un área, aún siendo ella no muy grande, habiéndose cultivado 
un mismo tipo de semilla, aplicándole la misma técnica a todas las rnatai., as.JI 
miendo que las condiciones climatéricas son iguales pero no podemos decir que
los componentes del suelo sean iguales, puesto que es común encontrar difere.n 
cias en los elementos constitutivos del suelo, ocasionando diferentes propie­
dades en las fibras. 
En el caso de mezclas de algodón con otras fibras, perseguimos mejorar las C>.!,a 
l idades finales del hilo por influencia de uno varios componentes de las mez­
clas; también se persiguen en las mez�las, ventajas económicas. 


















Resistencia a la rotura 
Resistencia a la abrasión 
Resistencia al planchado 
Durabi.ljdad 
Estabilidad al lavado 
EstaLiliáad a la luz (cortinas) 
t























tejido {Plano punto 
DENSIDAD DE LAS PACAS 
Si la factoría donde se procesa el algodón queda cercana a la zona del cultivo 
se prensan las pacas a una densidad que oscila entre 160 y 240 kgr. /di 
Para transporte :lejano a la zona de cultivo se prensán las pacas a una densi­
da!l de 400 kgr/m� 
Si las pacas están destin¡¡das a embarque entonces la densidad va de 560 a 640-
kgr/m:l, con el objeto de reducir espacio. Se sugiere a veces que a tan alta 
densidad las fibras pueden sufrir deterioro por aplastamiento. Lo anterior 
queda desvirtuado teniendo en cuenta el volÚmen de las pacas, en las cuales 
las fibras entre sf causan el efecto de acolchonamiento que anortigua y evita 
el daño en las fibras. 
MEDIDAS DE UNA PACA: Para una paca de baja densidad ( 160 - 240 kgr/m�) las 
medidas corrientes son 138 cm de alto - 69 cm.de grueso - 122 cm. 
de ancho. A medida que la densidad aumenta disminuye uno de l�s fáctores. 
O peso universal de las pacas es de 500 libras o sea 227 kgr • 
PRECIOS DE UNA HEZCIA: Si mezclamos 1,200 kgr, de un algodón (A) a un precio 
de $65 por kgr. con 1.500 kgr, de un algodón (B) a un precio do 
$ 61, cuánto cuesta el kgr. de mezcla? 
1.200 kg:r.(A) x $ó5 + 1,500 kg:r,(B) X $61: $62,70 
1.200 kgr. + 1.soo kgr. 
o sea, generalizando: 
# kgr.(A) x $ + # kgr.(B) x $ • Valar p.:omedio kgr. JDBZcla. 
# kgr.(A) t j¡ Kgr,(B) 
Cantidades y porcer.tajeo de fibra (algodón) necesarios para produc1.r una mez
cla de una precio determinado. 
Ejemplo: Meced tamos la elaboración de UllB 1111!<:cl.a de algodón que tenga unll 
precio de $63, teniendo en bodega al�odones de $66 y $61, 
63 { :: : 
3
5
2 : ;:: 315 � S e 63 
315 
o sea que necesitamos mezclarlos en la proporción de 3 kgr. de algodón de $61 
por 2 kgr, de algodón de $66, Ó hablando en términos de porcentajes: 
3/5 X 100 " 60% 
2/5 X 100 40% 
Ejemplo: Necesitamos la elaboración de una mezcla de algodón que ter.gil ,m 
precio de $63 por kgr., disponier.do de algodones de $6ó - $61 - $62. Buscar 
la proporción en la cual deben mezclarse los corrponentes; 
{" .. 
183 
63 62 X 3 = 186 
66 X 3 = 567-; 9 
" 63 198 
9 567 
Para lograr esas proporciones se procede a colocar los precios de lo3 compo­
nentes ordcn5ndolos de menor a mayor; el primero ee multiplica por la difl!'" 
rencln entre el precio mayor y el precio est:ahlecido de la r.--ezcla, Juego se 
pultiplica por la misma diferenci.a el segundo com¡>onente y por Ítltimo ae mu.l 
tiplidn el tercer componente de la mezcla por la suma de la dif��encia abs� 
luta de los dos primeros componentes con el precio fijado para la rrM?zcla. 
Lo anterior solarrM?nte es válido cuando el precio de 2 de.los 3 componentes 
es inferior al ,·alor de la mezcla. Pero si ocurre que 2 de los 3 corr-ponerr 
tes tienen un precio mayor al de la mezcla, entonces se procede a la inversa 
es decir ordenando de precio mayor a menor, se multiplican los 2 primeros 
por la diferencia absoluta er.tre el valor de la mezcla y el tercer elemento, 
y a su vez el tercer elewento se multiplica por la suma de las diferencias 
entre el precio del primero y segundo componentes con relación aJ. precio de 
la mezcla. 
Ejemplo: Necesitamos la proporción en que deban mezclarse 
de $66 - $ 66 y $69 para obtener una mezcla de $64 e1 kgr. 
3 tipos de algodón 
{ :: : : : ::: 59 X 3 " _177 
64 • 832 -;- 13 " 64 
13 632 
4 
Cuando se mezclan materiales del mismo origen con otros de propiedades difere.n 
tes se requiere de dos aspectos básicos para obtener una mezcla homogénea. 
l. Debe mantenerse la prpp01'ciÓn establecida, es decir que se mezclan 3 ma­
teriales con porcentajes de 30% - 25% y 45%.
Siempre se debe guardar esa proporción· porcentual, 
2. 
bra. 
Las fibras deben estar íntimamente juntas, es decir mezcladas fibra a fi- · 
METODOS DE MEZCLADO 
Para cumplir con los requisitos anteriores podem<,s disponer de varios mecalÚ,9 
mos para mezclar: 
l. Hezclado por tolvas
2. Mezclado Sandwiche
3. Mezclado por doblajes.
Las dos prin:eras se encuentran en las lineas de ap&tura y limpieza, mientras 
que el s-0 se encuentra en est"iradoras, en la pneparación para el peinado y en 
el peinado. 
Usualmente st: tiene en la 1foea de apertura y_ limpieza dos abridoras por ootán.
Generalmente se utilizan 4 abridoras por 2 batanes para que las cargas lleguen 
iguales a cada batán. 
fORHI\S DE ALD!ENTACION DE ABRIDORAS 
N = numero de pacas 
P = aliirentaciÓn de cada paca. 
n = nÚmero de'abridoras. 
C = Capacidad de cada abridora (generalmenre es de 75 libras) 
NP. -;t ne 
Lo que nos indica que N no debe ser mayor que 40 pacas, 
MJ:ZCLADO POR TOLVAS: tas·to:::.vas pueden o no tener balancín, el sistema de 
balancín, si lo tiene puede ser mecánico o automático. 
HEZCL:'1DORA CON BliIANCill Alll'OMATICO1 
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El balancín A tiene una capacidad entre 1/2 y 41¡2 libras y está adap­
ta<lo paríl efectuar entre 3 y 5 entregas por minuto, depenlierdo del tipo 
de máquina y las necesidades del salón. 
En la abridora convencional sin balancín el a,iuste entre la est,..ra B 
y el cilindro C nos determina el grado de apertura y la rata de pro­
ducción. 
En· el sistema automático, irnnediatamente el balandn A se ha vaciado, 
el cilindro C se separa al máxi.Jro de la estera Il; cüaódo la cantidad 
de material depositada se acerca a lo requerido, la estera B rr.er!l'3 v.i: 
locidad y el cilindro C se acerca a la estera, permitiendo solar.oente el 
paso de una pequeña cantidad de material hasta lograr el peso estipulado; 
para la alimentación se procede a la apertura del balancín. 
Para obtener el peso correcto en el balancín existe un brazo debidamente 
balanceado (H) ayudado por un par de fotoceldas, situadas en el extremo 
de la palanca balanceada que tienen como funciones: controlar la rata de 
producción, la velocidad de la ,náquina y el vaciado del balancfo una vez 
lleno. 
MEZCIADO POR SANDWICHE1 
b 








V!JCtfJOO O CONSUMO 
_ventajas: Huy buen retraso de mezclado, dado que el tiempo de llenado 
y la cantidad utilizada para llenar los depósitos nos permite al llenar 
en capas horizontales y vaciar en capas verticales y obtener productos 
con fibras de un buen retraso de mezclado. Retraso de mezclado para una 
cantidad tomada después de hecha la mezcla es la mayor diferencia en el 
tiempo de alimentación de las fibras quv componen la mezcla. Utilizando 





La gráfica nos muestra una nv!Zcladora Hergeth de 10 celdas, bajo la celda D 
en su parte inferior están los rodillos A que giran lentamente y en direc­
ción contraria para alimentar el material l1asta el batidor B que g:lra a unas 
200 R. P. H.; el material es entregado a través de las 10 celdas hasta la estera 
C, hacia la siguiente máquina E, 
La unidad F es la 4:ncargada de: alimentar las celdas, Este mecanismo F 
puede trabajar en dos formas: 
1, Intermitentemente, llenando la máquina por completo y luego poner la má­
quina a trabajar hasta vaciarla, así podría trabajar hasta por un lap�o 
de 5 horas, 
2, Trabajando cont!nuamente, llenándola con el método que vere_mos a cont;i 
nuaciÓn: 
2 3 4 5 b 7 g 9 10 
/b5 
/35 /b2 
¡og m /51 
g4 /()'j 12<:/ 15(, 
67 g¡ /02 /2& /53 
45 w w qq 123 /50 
30 42. 57 75 % 12() 147 
¡g '2.1 39 54- 72. q3 117 144 
g 15 24 % 51 (¡/J qo 114 /4/ 
3 b 12 21 33 &.S bb �7 111 m 
Se inicia el trabajo del mecanismo r llenando la primera celda a 1/10 de su 
capacidad, este trabajo se logra en 3 minutos, luego pasa a la segurña celda 
y la llena a 2/10 de su capacidad, operación que tarda 6 minutos; as! continu� 
mos con la misma ope�ación, llenando la celda siguiente 1/10 �is que la anterior 
hasta concluÚ- la operación en la décima celda con lleno completo, 
Conclu!do el trabajo descrito, la me�cladora inicia su trabajo y el dispositivo 
F pasa de inmediato a la celda # 1 para llenarla completamente, luego pasa a 
la celda # 2 y efectúa la in:!.sma operación y asi sucesivamente continúa el ci­
clo de llenado hasta la celda # 10, para volvel a comenzar en la ft l. 
Es de anotar que cuando la máquina va a iniciar trabajo tiene un lleno del 55% 
y 1,317 kgrs, en depósito, los cuales permanecerán durante el trabajo de las 
g 
máquinas, ya que el flujo de alimentación es igual al glujo de salida. Si 
observamos e� d.ibujo anter_iar vemos que siempre que la máquina esté traba­
jando, vamos a tener· un retraso de mezclado de 138. S = 135 minutos. 
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El rraterial entra por la tuberfa G al condensador F, de ahí pasa a la est_fl 
ra E que se mueve a todo lo ancho de la máquina llenando completamente el 
depósito donde están las bandas transportadoras D. Una vez.lleno el depósito 
las E y D llevan rraterial hasta las bandas C, lüs cuales condensan el lllil. 
terial, pasa luego por entre los rodillos B, los cuales· también 1o·comprimen 
para entre;;arlo a un cilindro ve;:tical A, provisto de púas, el cual le da &pEc¡'. 
tura al algodón. Finalmente el material es depositado por· H a la máquina aj 
guiente. 
9 
APERTl/RA Y LIMPIEZA 
Las máquinas seleccionadas para apertta.·a y Limpieza tienen relaci.5n con 
la clase de algodón que se trabaja. 
La línea de apertura y Umpieza está constituúla por una o varias máquinas 
una a continuación de otra. 
En estas máquinas se puede encontrar una o varias de estas: acciones: 
l. Acción de púas opuestas trabajando sobre el material.
2. Acción de cOITientes de aire,
a. Acción de batidores. 
4. Acción de Regulación
l'/(C/ON DE PUAS OPUESTAS 
1. Acción de puas opuestas
/O 
Este tipo de acción la encontramos siempre que tengamos una estera CO.I) 
teniendo púas,
De acuerdo con el dibu_io, el algodón es transportado por la estera (B) 
y cuando llega a la zona (C), reci�e la acción del cilindro (A); este 
cilindro contiene 4 filas o hileros de púas. 
CT ajuste entre el rodillo (A) y la estera (C), nos determina el grado
de apertura y la rata de pn>ducción.
Es interesante anotar que la acción combinada de la estera y el rodillo,
hace que la apertura del algodón sea en cupos más pequeí'los y al mismo
tiempo haya desprendimiento de polvo, el cual sale por la zona en d�nde
hay ros concentración, con-.o es cerca al rodillo desprer.dedor y la parte
superior de la estera.
Se puade ai:mentar la rata de producción cambiando la velocidad de la
estera y el cilin.iro .igualador, 
// 
Ejemplo de velocidad en la est,: ra y el cilindro: El cilindro iguala­
dor tiene 4 hileras de púas, velocidad 250 RPH, 
La ester_a tiene una velocidad de 60 mts/minuto. 
El radio de- la polea de la estera, 120 rm>. 
La altura de las ¡Úas áe la est(!l"a, 80 cmta. 
La distancia entre púa y púa es 120 mm. 
La diatancia entre púa y púa al momento del giro sobre la polea es de 
200 mm. 
S= � x R-;, S= � x 120!!,n. 
S'= � (R + SO) 
S1 = 1 x 120 + 80 = 200 lllll. 
Vt= RW 






Vt= seo R/min. x 0.200 mts./R = 100 mts./min. 
Como el cilindt·o igualador tiene 4 hilera de púas a 250 RPH tenem,)s 
1000 púas/min. en el punto de la estera (E), averiguarnos los milímetros 
que recorren las púas de la estera por cada una de las púas del cilill"' 
dro. 
Distar.cia = 100. 000 !1111, /min. 100 11!!1, 
l. 000 pÚas/min. 
Como las puntss de las púas de la estera en la �ona C.A.D., tienen una 
distancia de 200 mm., c�ando pasa por el punto (E) una púa de la estera, 
pasarán (2) púas del cilindro igualador, 
La acción de púas opuestas trabajando sobre el. materilil, &e encuentra 





La acción que ejerce esta máquina sobre el material, está basada e.n 
el mismo principio de la abridora de p11cas, 
Se diferencian en que ésta es de cot>.s�ucciÓn muy fuerte ya que debe
abrir pacas casi completas, 
El cilindro prinéipal (S) es un uimbor de gran _diámetro, que tiene 
30 hileras de púas en acero con 15 púas c/u. 
Las púas del cilindro ( 8) pueden gra:lu.u-se con relación n la superfi­
cie del cilindro, así mismo podemos graduar el ajuste con relación al 
cilindro (A) que tiene 8 hileras de púas, cada hilera con 15 ó 16 púas 
caca una. El cilindr� (D) ti_ene 4 hileras de púas y sirvi; simplemerr 
te para limpiar el cilindro (A), 
2. Acción de Corrientes de Aire
En los salones de apertura y lilll'Jieza,.el algo<lón �s procesado comurr
mente por etapas, al mismo tiempo trar�portado de máquina a Ínáquína 
y aún dentro de.la misr.� máquina por corrientes de aire.
Estas corrientes de aire ayudan también a la extracción de filn·as f1,g
tantes, desp�.rdicio y polvo,
Los ventiladores que se oncuentran en los salones de ap-ertura y lim'"
pieza, gene.::alrnente tienen ur..n c:apacidml de 45.S mts�/1olr.uto,
Para tener unz¡ buena corriente de t<ire artif'icial necesitamos 1
a. Un •;entilador 
b. . Tuberk
c. Entrada adcc.uada del aire
d, Método .idecuado para separar el aire del material 
e, Adecuada salida del aire 
¡ kQ�-.,.-- -- -�-'\, 






La línea punteada detemina el flujo del aire, la& flecha a determinan 
el flujo del material, el punto (A) determina la entrada dP.l aire y 
el ( B) determina la entrada del material. 
Juntos el material y el aire siguen por la tubería hasta- encontrar la 
rueda Chirley (D ), que es un método para separar el aire del material. 
La rueda Shirley tfonc perforaciones en la superficie y un roovimiento 
de rotación 400 RPM, al ci1ocar el material en la rueda el aire pasa 
a través de J.as perforaciones, hasta lograr �alir por el punt? ( F), 
hacia un depósito de filtros. 
La rueda desprende el material por acción de gravedad en el punto ( C) 
ayudado par la fuerza centr:l'fuga que prod'-lce la rueda (D) 
En la salida del material hay un punto (G) que es una aleta de cuero 
que ayuda también a desprender el material. La fuerza y velocidad 
del aire depen:len de dos factores: 
a. Capacidad del ventilador. 
b. Area transversal de la tubería 
Ejemplo: 
Si tenemos un ventilador con capacidad 45.3 mts�/minuto y una




45.a mts:/ minuto 
o. 278 mts; 
162.9 mts./minuto 
Cuando se disminuye el area de la tub-:lr!a, aUJr.enta la velocidad <lP.l 
aire. 
Para separar el aire del material, hay varios métoc.os: Se pue<le hacer 
por m...-><lio de la rueda Shirley, por el método de jaulu e8tos méto<'os 
tienen el misroo principio de hacer pasar el aire a travée de las per­
foraciones y dcjan:lo las capas del JMterial que no alcanzan a pasar 
por los orificios. 
Se conoce otro sistema llamado de Agujas y consiste en un en,p=lllado 
en donde las cnpas del material se adhieren II las paredes del eg>illT i­
llado y el aire pasa por los espacios entre las agujas del anyarrilJa­
do. Es.te s istema se encuentra en la alimentación de batanes ��tzachler 
y sistema de alimentación ChutrFeed para cardas. 
El. comportamiento del material. bajo corrientes de aire, do!¡>ende mucho 
de su densidad. 
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Transporte cie ro terial! Como muchas veces por razones de la constri:,¡; 
ción n� ¿e pudo aco�ar las rnáquiros, una a continuación de la otra 
ó a un mismo nivel, se viÓ la necesidad d, transportar el 11o1terial. 
Inicialmente s! hacía por Est.iras, pero debido a loa costos de mant;c
nimiento se reeqilazó por el sistema r.eumático. 




DescripéiÓn del Sistema; El m;,t�ial con el aire entran por ;A) suc­
cionado por (8), sobre cada uno de los.depósitos l - 2 - 3, hay una unj 
dad distribuidora de material; el coajunto trabaja automíticarnentc, de 
tal manera que cuando alimentamos el el depósito (l), la unidad (B), 
sepilra el material del •aire y el material cae al depósito ( l) mientras, 
el aire con polvo continúa hacia el ventilador, pasando por las unida­
des (C) y (D). Si se quiere al:üoent:ar el depósil-o (2), la unidad (B) 
no trabaja para su depósito, sino que deja pasar el material para que 
llegue hasta la unidad (C); en la misma forma se sigue el proceso para 
alimentar el (S) tercer depósito. 
UNIDAD INDEPENDIENTE DEL SISTEM4 
A B c.,'1;,/��1/ \ ' .. ,_, ,,e, 
,, -- ' 
-----�----"'-,,_,,__ o �'__,,_ __ _
(;) 
/(, 
El aire junto con el material entr.in por (A), llegan hasta la jaula (D) 
que tiene pt>.rforaciones en la suptll'ficie, El cilindro ( E) desprende 
el material de la jaula (D) y al aire con polvo sigue por ( B) hasta ¡a 
cámara de filtros, 
(C2) es la posición de las compuertas, cuando la unidad no está traba­
jando para su depósito, sino que sirr¡>lemente hace de tubería, para que
el aire con el material, sigan por (B), 




Descripción: El aire con el material, entran por (D) llegan hasta 
la jaula (A) que tiene huequesillos en su superficie y que dÍm paso 
al aire mientras las capas del material se pegan desde el punto (C) 
y por la parte superior hasta el punto tangencial con (E). 
Como desde el punto tangencial entre (E) y (A) hasta el punto (C) y 
por la parte inferior de (A) no hay aire, el material cae al depósito 
( B) ayudado par la acc1.Ón de (E). 
s. Acción de Batidores
En los salones de apertura y limpieza los bati�ores son de w�cha inr 
portanci.a pues son los encargados de exb:aer la mayor parte ele los
desperdicios. 
En general podemos decir que son 3 los tipos de batidores, losque se 
usan: 
a. Batidor golpeando el material, mientras es sostenido por púas. 
b. Batidor golpeando el material, mientras es transport:;:;do por aire. 
c. Batidor golpearAo el material, mientras es sostenido por un par 
de cilindros, pedales Ó combinación de pedales y cilir.dros. 
El primer caso (a) lo tenemos en la abridora convencional; el segundo 
lo tcr.emos en la abridora vertical o Crignton, quu consiste en una 
especie <le rno invertido con un eje central, portando discos con 
giro en for¡,¡¡¡ de espiral, transportando el material de abajo holcia 
arriba donde es succionado por aire. 
El grado de limpieza de esta máquina está determinado por el espacio 
entre las barras, el ángulo de inclinación de las barras al batidor 
y el ajuste entre el batidor y las barras. 
El número de barras va seg,.Ín la :j.ongitud de la fibra. Para fibras ::.a,¡ 
gas el número de barras es menor que cuando la fibra es :náa carta. 
BARRAS CON ANGULOS EN DISTINTA POSICION 
[7 Bohdor Bal,dor 
Ab1erfa Cerrado 
/8 
El ta-cer caso {c) de batidores golpeando el material mientras éste 
es sostenido par cil:!.nd..-os o pedales, lo ven-.oe en los batanes, sobre 
todo en el Últi:no batidor. 
El material es sostenido por ( B) y ( C ). •üentras es sostenido lo gql 
pea el batidor (A), aesprendiendo cepos y tirándolos entre las reja¡ 
(D) para efectos de lbipieza. 
La distancia del punto de pinzaje de los eilindros y las puntas de 
las pías ó decos del batidor debe ser ligeramente mayor a la longitud 
efectiva de las fibras. 
!i'ipo de Batidores: Tenemos comúnmente n-es tipos de Batidores 
a. Batidor de reglas· (2 ó 3 reglas) 
. b. Batidor Parcupino 
c. Batidor Kirshner 
a. Batidor de Reglas: Es el tipo.de batido más füerte, se usa sobre 
todo en fibras de algodón medias y cortas; está constituído por 
2 ó 3 reglas que golpean 2 ó 3 veces en cada vuelta' el algodón. 
19 
Los de dos reglas giran a l. 300 RPM y los de tres giran a 940 RPM. 
81/TIDOR DE TRESREGLf/S 
b, Batidor Porcupino: Está constituído por un cilindro cubierto 1e 
púas, éstas tienen ánGU1os de inclinación distintos con el fín 
de que en cada vuelta el algodón sólo sea golpeado en un sólo puJI 
to, ésto hace que sea más suave el batido que en uno de reglas. 
BATIDOR. PORCUPINO 
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c. Bati�or Kirschn_er: El batidor en este caso, es mas suave al mi,t¡ 
mo tiempo·que efectúa una especie de peinado. Está constituÍdo 
por tres o inás brazos y en sus extremos están abiertos a lo ancho 
por púas •• 
Este tipo de batidor se encuentra en procesos de fibras artific:!Jl 
les en donde la apertura es suave. 
BATIDOR KIRSCHNER 
Golpes por Longitud alimentada: Es igual a las RPM del batidor por el 
número de regl2s, div:i.dido por la longitud aliJr.entada por minuto. 
RPM del batidor x 2 Ó 3 reglas 
G.P. 
Longitud alimentada por minuto 
Ejell1'los: Si tenemos un batidor de 2 reglas a 1.soo RPH y 52 puJ. 
gadas/minutos alimentada, duando son los golpes/pulgada 





-- = 50 golpes/pulgada 
Si tenemos un Batidor Porcupino que da dos golpes por vuelta, 111. 
llar los golpes/pulgada si alimenta 52 pulgadas/minuto. 
960 X 2 
G =---- 37 golpes/pulgada 
52 
El batidor de reglas es un buen limpiador pero no muy ·buen abridor. 




Finalmente el Batidor Kirschner �s mí batidor que da una acción muy 
suave como de peinado, aunque no da una buena lillpieza, se usa com,Í_¡¡ 
mente como Último batidor en el batán ya que prepara muy bien el ma­
terial para el proceso,siguiente. El estado en que se encuentren las 













Es necesario tener un control permanente sobre el material desde la 
paca hasta los hilos finales para tei,er una b�na regul.aridad. 
Los sistemas modernos de hilatura tienen menos procesos que los usados 
antes de la. segunda guerra mtindial. 
Durante aquella época los estirajes eran muy bajos y los doblajes muy 
altos; alcanzándose para hilos finos (peinados) doblajes por el orden 
de 10 millones y para hilos carciados, al redetlor de S.500 do!ilajes. 
Hoy con los �delantos tecnológicos y altos estirajes, los uoblajes 
para hilos finos los. tenemos par � arden de s. 840 y para los hilos 
12 
cardados, doblajes de 36, produciendo hilos de igual Ó 1112jor calidad 
y una ratn de producción mayor. 
Por esta razón los productos en los salones de apertura y linpieza 
deben ser iguales y re:;i,J ares en peso par unidc1d de lon¡:i tud si se 
quiere p roducir un buen hilo. 
Si la alimentación al prir.cipio del proceso es mala, la napa será irrJ: 
gular y los productos siguientes aunque los sistemas eléctricos y ae­
cánicos hayan trab.,jado bien. 
Como la falla en este tipo de alimentación es a menudo el elemento !\U 
mano, los productcre,di, n-áquinas están tratando de reducir esa fl:lla 
introduciendo máquinas que hagan esa labor, como es la máquina sel� 
tora de capas, 
La regulación del· material se debe empézar desde la estera ali:nen1:".1dora 
de la abridora. 
Para 11'.antener un nivel en las t-olvas y cajao de reserva, &e ha utili• 




(D) es una Cont>uerta metálica que ocupa casi to<lo el ancho de la tolva 
en su interior, (A) es un pasador que atraviesa la �áquina a lo ancho, 
(E) es un brazo que lleva la contrapesa (B) graduable con la cantidad 
de material que necesi�mos, generalmente son las 3/4 partes de la ca­
pacidad de la tolva., ( C) es una palanca que acciona un HicroSwiche ó 
un sistema mecánico para detener la alimentación o pedir más en caso 
contrario, 
El sistema también enciende o apaga una luz indicadora de como está el 
contenido de la máquina, cuando la alimentación ea tipo manual, 
Sistemas ll.21: Fotoceldas 
Descripción: . Por el punto ( B) entra el algodón a todo lo ancho de la 
tolva, (D) es el nivel que ae necesita, Cuando (A -e) rayo de 111%
se interru"'Pe por espacio de 2 a S,5 segundos, se suspende l& alin,en­
taci<>n. 
Distribución � Materiol: Como es práctico tener una línea en aper­
tura y limpieza para sostener la alimentación de dos batanes, veamos 






Descripción: El algodón entra por (A) y puede continuar por (B) ó 
(C) de acuerdo a la posición de las compuertas (D). Para este caso 
del dibujo seguirá por (B); las compuertas son accionadas por los p� 
.tones ( E) que tienen un sistema mecánico de palancas llevando su a� 
ción hasta los rodachines ( F). 
Cuando (B) pide alimentación, el pistón (E) de la izquie;:da, ac�iona 
su émbolo y el rodachfo ( r) sube la compuerta derecha, mientras el 
pistón (E) de la derecha acciona su émbolo de tal forma que el roda­
chín (F) no tenga contacto con la compuerta (D).
Cuaroo ( C) pid3 alimentación, la acción ele loa émbolos es en forma 
contraria. 




LJlJr �- 11: , l
2LJLJ
Descripción; El algodón entra por (A) a un condensador que separa d. 
aire del material, sigue luego el material a la estera (B) que empieza 
a llenar el _depósito ( 1 ), cuando está llenando este depósito, la estc,-
ra (C) gira en sentido contrario al del dibujo. (D) y (E) están pa.-ados. 
Cuando se pasa a llenar el depósito (2), la estera (C) cambia el giro y 
(D) empieza a girar en sentido contrario.a (C). As{ se hace hasta lll!'"' 
nar todo los depósitos. 
)1águinas fil: �B:i! v Limpieza: Lo ideal y busc�do par los dise�d.s¡ 
res de niáquinas es la extracción del 100% de los desperdicios del al­
godón. Esto es caso que imposible, porque-para lograr ésto hay que 
abril ).a fibra casi que a estado individual. 
La máquina que mejor hace esta limpi.eza, es la Carda, siner.ibargo la 
cinta tiene desperdicios, ade�ás la rata de producción de esta máquina 





��: IJ. material entra por (A) y se pone en contacto con el 
primer batidor (B) que según su movimiento en el dibujo, tira el ma-
- terial contra las rejillas (D ). Las rejillas estiín constituÍdas por 
una serie de barras que pueden ser ajustables, permitiendo abrir o c,i: 
rrar para sacar menos o más desperdicios. 
Cuando el material llega al punto de intersección del primer batidor 
y el segundo, éste Último lo toma para tirarlo contra sus rejillas, 
así continúa el material hasta pasar por el Último batidor y salir por 
(F) para la siguiente máquina. 
Las placas deflectoras ( C) previenen la acción de· corrientes de aire 
alrededor de les batidores (B), evitando as! que el material se quede 
girando en un batidor y tambiér, evitando que pase por encima de los 
batidores sin.tener limpieza en las rejillas. El depósito de los de.11 
perd icios es (E). 
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La cantidad de desperdicios que extrae esta máquina depende de la ape� 
tura de las rejilll s y la velocidad de los batirlores, teniendo en cueJl 
ta principalmente el grado del algodón que se procese. 
La eficiencia de limpieza de esta máquina es de 30 a 45%. 
A continuación un cuadro con resultados obtenidos en un ensayo con a.1 




















Desperdicios Fibras flota,D 




7S. 5 3. 1
Eficiencia � Liffil?ieza � .J!!!l! máquina: La eficiencia de l�ieza es 
igual al total de desperdicios puros extraídos dividido por los des­
perd!áioa que entran: 
E= Dt extra idos 
D entran 
Ejemplo: Un algodón de 3,4% de deaperdicios, se le extrajo 1,47% cuál 
es la eficiencia de la máquina? 
E= 1.47 
-·- X 100 = 43.2%
-3.4 
Un algodón de 4.1% de desperdicios, se le extrajo 1.52 cuál es la 
eficiencia de la máquina. 
E= 1.52 
-- X 100 e 37,%' 
4.1 
Después de 540 RPM de velocidad en los batidores no es conveniente tr,il 
bajar un plano inclinado pues <le ah{ en adelante el porcentaje de fi­
bra hilable aumenta con.siderablemente, Esta éonclnaión.la sacamos de 
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Descriodón: El material entra por (A) y se distribuye en los dos 
batidores y golpeando contra las rejiJlas de ambos batidores, salien 
do por (D) a través de un chorro de aire;(C) es el depósito de los 
despercficios-. 
Esta máquina tiene buena eficiencia de limpieza, pocos neps, bajo co.4 
to de energía, poco mantenimiento, menos pérdida de fibra hilable. 
Dicen los fabricantes que el Axiflo, da hilos con mejor resistencia 
que otros tipos de máquinas limpiad!lras •. 
ABRIDmA LIMPIADCRA SRRL 
:SU 
Desc;ripciOn: Se alimenta por la estera (B) el material puede veni.r 
de ur� ahridora, luego pasa a los cilindros (C). Estos cilindros con 
su sentido de rotación y la forma cóncava del depósito (A), hace que 
el material vaya rotando. Los cilindros ( C) tienen dientes en formal 
de sierra; (D) no tiene dientes y su fünción es hacer rotar el mate­
rial. 
El material pasa por los espacios entre ci.lindro y cilindro. Los ci­
lindros trabajan a distintüs velocidades. Por ejell'plO el cilindro de 
abajo gira a 340 RPH mientras que el cuarto, gira a una velocidad de 
400 RPM. 
(E) desprende el material de los cilindros ( C) por acción de las púas 
de un cilindro, trabajando sobre las espaldas de las púas del otro 
cilindro. 
El material pasa por las barras peinadoras ( F) y las rejillas ( G). 
Por,este paso recibe la limpieza el material. 
Las barras peinadoras abarcan el ancho del cilindro (E). (H) son d� 
prendedores, e ( I) es el tiro de aire que también ayu<la a desprender 
el material. 
ABRIDORA CRIGHTON Ó VERTICAL 
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Esta máquina ha goz¡¡do de largo reinado en la línea de apertura y li.ll) 
pic:z¡¡; a,ín se usa con pcqueílas variaciones ya que los principios ai�ucn 
siendo los mismos, 
Se utiliza especialmente para algodones cortos Y. de grado bajo, aunque 
también para algodones largos pero muy sucios. 
La máquina consiste básicamente en un eje central (E) que puede tener 
6 u 8 discos (D), desprendiendo del material que se trabaje por ejem­
plo: para algodones de longitud de 11 /8" y más, se colocan ? discos. 
Para algodones de longitud de 11/16" y menos se colocan 6 discos. Los 
discos tienen en su periferia aspas con ángulos de inclir�ciÓn distiJ¡ 
ta cada uno de tal forma que e"1)ezando del prilr.er disco hasta el Último, 
obtenemos la forma de un espiral intermitente. 
l1 algodón que entra por ( C ), sube en espiral siendo tirado contra las 
rejillas ( I) hasta salir finalmente por (C) para la siguiente máquina 
o proceso. 
(H) son piezas de hierro que separan los discos, estos discos tienen 
diámetros distintos así: el inferior 45. 7 cms. y el superior 86. 4 cf.\6. 
Los discos cambian de diámetro para dar la forma de cono invertido, 
El eje (E) que contiene los discos puede cambiar de posición verticnl 
mente accionando el tornillo ( F) graduando así el ajuste de l..Js aspas 
a las barras ( I). 
Los discos giran a una velocidad de 600 a 750 RPM. 
La velocidad del material que pasa de la parte inferior a la supe:ricr . 
depende del tiro del aire; ya que la apertura se hace por batido, mie.J:i 
tras las capas del material los transporte una corriente de aire ger>& 
rada por un ventilador posterior a la máquina. La cantidad de despe.i;: 
dicios extraídos por esta máquina, está determinada por los siguientl'! s 
factores, 
a. Ajuste de las aspas a las barras.
b. Angulo de inclinación de las barras 
c. Espacio entre las barras. 
d. Velocidad del pase, del material 
Para efecto de los espacios entre barra y barra se acostumbra usar b� 
rras con figura de trapec:1.o alargado para que la distancia sea i�al, 
tanto en la parte inferior como en la superior. 
El n�o de barras tiene relación con el grado y longitud del algodón 
que se esté trabajando. Por ejell'{,lo: para algodón I!J!1.is;t usilr entre 
18S a 208 barra�. 
Para alr,O<,!Ón .uwmd usar entre 168 ¡¡ 180 barr;is, 
Para algodones "Egipcios usar entre 14S ¡¡ 168 bm-rns, 
La eficiencia de li�ieza de esta máqui:ia está afectada por los siguillI) 
tes factores : • 
a, Ajuste del batidor ;i las barras 
b. Apertura del algodón antes de entrar a la máquina 
c. Escape de aire 
d, IJ. ángulo de las barras con relación al batidor, 
e. La lilltJieza en el depósito de desperdicios. 
Se aconseja que la frecuencia de l�ieza para esta máquina en algoda­
nes normales, sea de cada 8 horas. 
La eficiencia está alrededor del 50%. 
La producción de esta máquina son unos 545 kilos/hora, 
voom,oc 
F 
Desctipcion: Esta máquim fue d�señada en Francia para trabajar fibras 
artificiales ya que no tiene acci.Ón d11 li�ieza (A) es un condensado.· 
que sirve para separar el aJ.�odón del aire; los cilindros (B) y (C) 
tienen dientes en la superficie y giran en el mismo sentido, permi­
tiendo retirar el algodón del condensador (A) y entregarlo al cilirr 
dro (D). Este cilindro (D) está disei\ndo con las combinaciones de 
fuerza aerodinámica y principios mecánicos para hacer un e fccto de li,¡¡¡ 
pieza, :a,esta unidad so le dio el nombre de Ventilador VentiOoc. Col) 
siste én un ventilador qu� expele aire cubierto con una superficie que 
tiene púas y espacio entre estas dándole paso al aire, 
El material sale por la boca (E) hacia la siguiente máquina. Esta nlli 
quina se puede acondicionar para trabajar algodones. 
Porcupino: Esta máquina se encuentra en los salones de apertura y U,m 
pieza y ha 11'.antenido su popularidad desde su introducción en el año 
1875. 
Veamos una gráfica de la firma PLATI 
34 
Descripción: El waterial entra por la estera (A) es presionado por 
( (1) que a su vez lo presiona ( B); el miltcrial condensado pnsa por dJ: 
bajo al (M) que está presionado par (D), el material pasa al batidor 
(J) par entre el rodillo alimentador (E) y el pedal (F) que ejerce 
presión al material por medio del· resorte (G). 
EJ. batidor ( J) golpea el algodón tirando oopo• contra las rejillas 
(H) (I) que son independientes, para ajustarlos a la necesidad. 
( N) es ur�-. barra peinadora que nos ayuda a tener mejor apertura. 
Los desperdicios caen a la cámara (L), mientras el material sale por 
( K). 
El batidor Porcupino está constitufdo por aletas metálicas fuertes y 
con ángnlo de inclinación distintos para cubrir el ancho> de la 1111pa 
golpeada;, 
La 'IrUtzschler tiene un sistema de batidor Porcupino que no son ill.e­






Super Jet: Esta wáquina es caso típico de limpieza por acción newmr
tica, :nientras eJ. material es transportado por un tiro de aire. 
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Descripción: El material es alimentado a la máquina sobre la estera 
{S), puede venir de una abridora; continúa lu2g.:, pesando entre el 
rodillo (4) y el pedal (2) pasa luego el material al batidor (6), el 
cual golpea.el materia�, la acción del batidor y la barra peinadora 
(S) que está inmediatamente debajo del rodillo de alimentación y el 
pedal, airen el material iniciando la limpieza. 
{7) es una cubierta debajo del batidor que tiene una cuchilla a todo 
lo andho del batidor que es graduable tanto radial como tangencial­
mente al batidor, 
El algodón continúa entre la cubierta y el batidor, siguiendo por el 
dueto (A) para llegar a la zona Super Jet {A-B). En este trayecto, 
el dueto se estrecha permitiendo la aceleración de la corriente de 
aire, 
El ( 8) es un ventilidor impulsor de ah-e que ayuda al aumento de vel,2 
cidad total del aire. 
En el punto ( C), la tubería cambia bruscamente de dirección girando 
un ángulo de 120°, al frente de éste, tenemos un abertura (D) que es 
graduable por la compuerta (9) para así aumentar o disminu:!r la ex­
tracción de desperdicios • .  Por (D) salen los desperdicios mientras 
el algodón sigue por el dueto, virando el ángulo de 120°para llegar 
al condensador ( 10) y ser entregado a la siguiente máquina por los de,¡¡ 
prer�edores (11). 
( 12) es un ventilador que genera la uucciÓn 11uficiente para el trar.s­
po�te del aire hasta (10), también esta succión ayuda a aumc,r.tar la 
velocidad del aire en la zona del Super Jet,
( 11) ea la salida de todo el aire del conjunto hacia la zona de filtros.




NOTA: La velocidad del aire en el punto (D) es de 53.4 mts./seg. 
Como el algodón es más liviano que los desperdicios, el momento del 
algodón sería menor que el del desperdicio; el aire es suficiente 
para vence.r ese mon¡ento de las fibns y hacerles girar el ángulo de 
120° mentras que no lograroo lo mismo con los desperdicios caen, 
Momento es igual a la masa por la vel�cidad; P = K x V 
El grado de lirrq>ieza en es te punto <iepende de la posición de la co.111 
puerta. 























Esta �iquina tiene una eficier�ia de limpieza del 30 al 50%, Se hizo 
este ensayo con algodó� de 2.5% de desperdicios al entrar. 
El gráfico nos ilustra 1� si�JaciÓn de los distintos ajustes de la 
con-puerta (9) en el dibujo anterior.· 
Con ajuste mínimo ( 2) los depe.rdicios producidos son o. 25 y la cantj 
dad de fibra hilable que se escapa es 0.01, 
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En el ajuste (3) aun�nta la cantidad de desperdicios sosteniendo más 
o menos la misma proporción de fibra hilable.
En el ajuste (5) nos indica que se extrae la máxi.Jr¿ cantidad de des­
perdicios que con relación al ajuste (6) y no se mejora la extracción 
de los desperdicios pero si se incrementa en forma notable las fibras 
hilables que ae escapan con los desperdicios. 
Con este mismo tipo de algodón (2.5% de desperdicios) se hizo un ens� 
-yo con-parativo con una abridora convencional (de batidor contra reji­
llas).
Arenas, hojas Motas, ped.i! 
Fibra hilable tallos. etc. zos semillas 
Zona Batidor Super Jet 
18% 65% 17% 
Zona de Curvatura 120° 17% 70% 13% 
del Suoer Jet 





Tenemos dos tipos de ajustes, del barde de la barra peinadora a la 
placa que es un ajuste tangencial. 
Ajuste de la placa hacia el batidor que es Radial. 
De estos ajust'es determinaroos la cantidad de desperdicios que desea­
mos extraer. 
Cuando reducimos la distancia entre la barra y la placa, aumentamos 
la velocidad por minutos del aire que pasa, aumentando consigo los 
desperdicios y menos fibras con ellos. 
Si abrimos este espacio sucede lo contrario. 
Si mantenemos constante el ajuste tangencial y reducimos el ajuste 
radial (entre batidor y placa), se aumentan los desperdicios y posi­
blemente también las fibras ya que le cerramos el ángulo de entrada 
al aire con las fibras, dando menos oportunidad de pasar los desper­
dicios y las fibras que logran pasar solo serán las menos duras. 
NOTAI Se puede apreciar en el dibujo, que cuando cerramos la plaea
sobre el batidor, pasan menos copos del material. 
� .!!J: Alimentación; El objetivo de estas cajas de alimentación 
es proveer una cantidad uniforme de material a la siguiente máquina, 
con el fín de obtener una buena limpieza. 
n dibujo que· veremos a contir,uaciÓn es la unidad de alimentación de 
la TrUtzschler que alimenta una abridora S M Z R. 
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DP.scripdÓn: El ventilador (C) genera la corriente de aire, para 
que el material llegue hasta el condensador (A) de donde lo despre,r 
de (B) entregándolo a la cámara de reserva �ue tien� un nivel deter­
minado y controlado por la fotocelda (D ). 
T,os rodillos alimentadores (E) entregan .!l materiJJl al batidor ( F ). 
La velocidad de los cilindros de entrega se puede variar de acuerdo 
a las necesidades. 
El batidor ( F) está constitu!_do por seis líneas de púas que dan una 
apertura suiive, al paso del material por las barras ('G) se efectúa 
la limpieza. 
El material pasa a la estera (H) donde les rooillos (J) la condensan 
para finalmente pas&rlo al batidor ( IC) quien en conjunto con las br 
rras (L) dan la lirrq,ieza al r.aterial, e1 cual sale por (M). 
La caja de alimentación de la Hergeth es s:ilr.iJ..ar, con la diferencia 
.. 
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que no es fotocelda sino una especie de rastrillo a.:cionando una Mi­
croSWiche para el control del nivel, 
Alimentación Neumática .di: � .1?iWl � 
Descripción: El ventilador (D) produce el aire para transportar el 
material al condensador (A) 
(3) desprende el algodón de (A) y lo entrega a la camara (1) quien 
tiene la fotocelda ( C) para el controle' del nivel:dal material, 
Los cilindros ( F) entregan el material al abridor (G) que hace una 
apertura suave. 
D. ventilador (E) trabaja en ciclo cerrado tirando aire, para tral".S-
. portar el material desd'e ( G) hasta la cámara ( 2) la cual tiene un 
sistema de agujas para separar el material del aire, regresando Ol\l: 





El material si¡,rue J,asta los cilindros ( J) los cuales lo condensan y 
lo .?ntregan a la zona del cilindro {IC) y el pedal regulador'(L) qu:l,!l 
nes entregan luego al batidor (M) 
El material continÚJ hasta el condensador (O) y luego a la zora d:! 
enrollamiento. 
El aire generado por (N) y (D) pasa· a una zona de filtros, En este 
sistema se tiene la vent.aja de que r.o se usan esteras, mientras que 
en los batanes convencionales las esteras tienden: a formar una bola 




Después de haber recibido el trlltar.üento adecuado de apertura y limpie­
za, acorde con el tipo y grado del algodón, este continúa hasta foI11111r 
una napa enrollida para ser procesada en cardas. Esta napa debe conte­
ner una mezcla homogler:ea e íntima do les componentes, además debe cara.5:. 
terizarse por szr regular en peso por longitud y también en peso trans­
versalmente, El rollo debe ser lo suficientemente compacto para que 
permita su transporte sin deterioro. Sebe desenrollarse en la carda -
sin repelarse ni partirse porque ello ocasionaría irregularidades en el 
producto final. 
Es prerequisi to fundamental para logrer las anteriores exigencias ali­
c-entar el batfo en pese por longitud uniforme. Hasta hace peco relst:!.� 
mente se tenían batanes abridores que produ.::!an rollos con los cuales 
se alimentaba un batán acabador, com1mmente de · 4., rollos, inici€ndose 
el proceso con un doblaje de 4, luego fueron reemplazados por un batfn de 
proceso único, utilizando los mismos principios de los anteriores, 











Gráfica en la cual el 11111terial es entregado a A por la ..áquina que le 
antecede; por la acci6n combinada del cilindro By el pedal C es trans­
portado al batidor D el cUBlabre el material par11 limpiarlo con la ayu­
da de las barras E, de ah! pasa a los condensadores F, siendo l11égO des­
prendidos por lo� cilindros H; el material es orientado luego para que 
pasen a los calilndradorea J, para iniciar el enrollamiento por la compr� 
si6n dada al material ya que los calandradores soportan presi6n; contim1a 
el material por debajo de barra K hasu llegar a los enrollad�s L. 
El aire separado de los condensadores F sale por la tubería C. 
OBJE'ITVOS DEL BATI\N. 
l. Producir un rollo de napa, múforme en peso por longitud. 
2. Abrir el material en copos, lo �s pe,p.:e:los posibles. 
· 3. Eliminar laa impurezas, hasta donde sea posible. 
El batán 1110derno ( ta:roi�n se le puede adaptar al convenc:!.or..,,l) trae una 
blscula que pasa rollo a rollo la producci6n de la mfquina, af!e,ras es•.:á 
provisto de una carta que registra el peso de los rollos. 
TOLERAHClA DEL STAND\RD DE PESO. 
La tolerancia que se da ¡>Bra el peso total de los rolios depende del 
criterio del técnico, pero en tkrminos generales se aflr:ra que ur.a <lea 
viacieln de más o �nos 4 a 8 onzas por rollo es buena. 
�s importante aGn que el control en peso del rollo es el control de 
peso de metro a metro o yarda a yarda. 
Por lo anterior se han disei'lado aparatos para llel.'ar este control como 
lo ea el Lap-Meter, con chequeo de peso yarda a yarda, dándono:; al fi.­
nal el resultado indic.2ti\'O de la regularidad, siendo esu el coeficien 
te de variación. 
ME'IOOOS DE ALIMEN'J1,CION. 
Los �todos de alimentaci<ln al batán es1':n sajetoa a la longitud de fi-
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bra que se va a trablljar. El algod6n debe llegar al batidor del batfn 
adecuadamentE abierto y en capas uniformes. 
Los productm"es' de maquinaria tienen como objetiyocllenar a cabalidad 
est.e requisito, Sin embargo todús los sist.eu:as conocidos pueden ubic8!, 
se dentro de estos dos: 
1. Sist.ema de alimentaci6n por rodillo y pedal.; 
2. Sist.e;r.a de alimentaci6n por un par de rodillos
SISTEK\ DE ALIMENTACION POR RODILLO Y PEDAL. 
o 
Consta ardinsriamenre de un rodillo acanalado, con· el objeto de tener 
un mejor pinzaje sobre el material. La nariz del pedal es lisa; el pe:­
dal red be presi6n transmitida por la compresi6r. del· mat.erial contra el 
·rodillo iilimentador. Esre sistema es utilizado para algodones de corta
y mediana longitud, pa::-que el punto de golpeteo está muy cerca :il puntn
de pinzaje ya que este está prfcticam-=nte en el borde de la nariz del 
pedal.
20. Sistama: Alimentaci6n por lDl par de rodillQI. 
En este sisteira el punto de pinzaje ce las fibras está en la linea que 
1me los dos centros de 1011 dos cilindros, obli.g4ndonos a unos ajustes 
mínimos, puesto que estos rodillos tienen unos diár>etros que van de 
2 1/4 a 2 1/2 pulgadas. 
En el caso de utilizar cilindros de mínimos diametros, 2 1/2 pulgadas, 
se tiene un ajuste mínimo o distancia de la tangente a los dos rodillos 
de 1 l/8 pulgadas. i:n este siaterra el rodillo superior recibe la pre­
si6n para mantener pinzadas las fibras; estos rodillos son acanalados 
y en muchas ocasiones están colocados de tal forna que sin llldterial o 
con poco material pueden engranar, situaci6n esta que nos ayuda a un 
mejor pinzaje. 
De lo anterior se puede deducir que en el primer sistena se pueden ob� 
ner ecartamientos más cortos, utilizado para fibras de longitud corta, 
mientras que en el 2o sistema no podemos obtener ecartami�ntos muy cerra 
dos, ya que en el mejor de los casos solo alcanzamos a cernr h11sta 1 1/8 
pulgadas, descartándose prácticamente para algodones comerciales en nues 
tro medio. 
En el 2o sistema la de-recci6n de irregularidad en el material está mu-
cho antes del punto de correcci6n ya que es el cilindro alimentador el que 
va a efectuar· los cambios de velocidad. 
Ya que se sabe que en el método de regulaci6n por piano y conos hay t:na 
demora entre la detecci6n de la falla y la correcci6n, entonces el 2o 
sistelNl nos permite lograr que la correcci6n sea en el pi.nto preciso o 
muy cerca del punto de la falla por. la distancia existente entre el 
2 
punt"O de correcci6n y el punt"O de cictecci6n de falla. En el priller 
sistema el punto de de"teCCi6n y correcci6n de la falla son aiAIU.l.tfneos. 
3 
Los constructores de maquinaria disei\l:ron ,m pedal con coatacto corto 
al cilindro y otro pedal con presi6n más adelante que sierre de ptnzaje 
o sea que tiene una fur.ci6n independienw oel sistema da regulación. 
RJ::GUIACION POR PIAID y rows. 
4- 5 b 7 9 10 11 12. 13 14 15 1/o 
1 
cp 
cb o p 1/, 
R 
1 - 2 - S ------ 16 representan las palancas que van unidas a cada pe­
dal en el extremo opuesto del mismo; en esta forma cuando pasa una 
part:e grue¡¡a por entre lil r.uiz y el rcdillo alimentador, la naria: baja, 
mient.-as que el extremo opuesto sube, haciendo la operaci6n inversa 
'rl 
cuando pasa una parte delgada. 
Los extremos _de los 16 pedales se mien de par en par, formndo las par!. 
jas A. - B - C - D - E -.r - G - 11 ¡ A y B se tmen en I efectuándose la misra 
uni6n de K - L y por lilti.mo O lll".e a M y N, conectado a la palanca P, con 
punto fijo en R. Cuando pasa una parte gruesa por la zona de pedales 1 -
2, va a hacer que A suba, subiendo A, 1 sube la mitad de A, M a su vez 
la cuarta parte de A, y O la octava parte de A. Esta secuencia de mo­
vimiento se lleva a efecto siempre que la zona de pedales 3/16 no regí!! 
tren variaciones de volumen en su zona. Siendo as! O hace que 1A pala!! 
ca P suba 1/16 de A, El ascenso de la palBnca P va a hacer, mediante 
la polea tensora Q, que se mueva la guíabanda hacia la derecha. El co-
no W de velocidad angular constllnte al moverse la bande hacia la derecha 
va a hacer que Esta ,lisminuya velocidad, transmitiendo ese movimientct sl 
cono infe .. "ior X ·de velocidad variable, haciendo que este mer.ne velocidad. 
DlSEÑO DE CONOS . 
ro







{JE = 4ft8 
f/F = 5P,8 
f/G :: hlfE!> 
Se asume c.ue el pedal es completamente plano {sin curvatura) parl: f..ci­
litar la diagramci6n d:?l cono. El ancho de la napa será constnnte y lo 
q112 varía es el gruedo de la napa y por con&iguiente la longitud ali:oen� 
. . 
da para corr.pensar la variaci6n en grueso. Como se observa en el di�o 
ante un gr.ieso AB, debemos alia:entar 6 pulgadas, cuando wngamos .:¡uc ali­
mentar un g.-ucso AC (dos veces AB) la longitud entregado tiendd que ser 
4-8 
3 pulgadas para que no haya variación en el peso total por unidad de 
longitud de la napa; así a ��dida que aumentamos el grueso disminuimos 
la longitud, tal �amo lo muestra la gráfica. 
Si reemplazamos el valor de .4B diciendo que se trata de l unidad de 
grueso y el valor de 6 pulgadas poi· una unidad de longitud para la cual 
la velocidad del rodillo alimentador es 1 entonces tenemos: 













Si la forr..a rle un cono es convexa; el otro necesariamente es de furma 
cóncava para �antener siempre la misma tensiOn en la banda en cualquier 
posiciOn que se encuentra a lo largo de los ejes del cono. Otro requis!_ 
to necesario para mantener la tensi6n igual en la banda, es el que la 
suma de los diámetros de los conos en cualquier posici6n de la banda sea 
constante. 
Cuando se van a di sellar los conos obviamente hay que fijar w1os lÍmi tes 
en el grueso de la napa que van a detectar los pedales • 
fj: se van a disellar llllOS conos que van a detectar un mínimo ·de l 1/4 
de pulgada y un máximo de 1 pulgada de grueso en la napa. 
Otro fac-ror que se debe tener presente es fijar, el cono de velocidad 
constante, ¡,ara nuestro caso 100 R·.P.H. 
Un tercer factor: El diá:r.etro de los conos tienen w, mínimo y un mSxi"ÍIO 
Es decir: 
Diámetro cono velocidad variable = 
Velocidad cono constante x sumatoria diámetros r.onos 
Sumátoria de velocidades de los con0S. 
Ejemplo: Calcular el diámetro del cono de velocidad variable, sabiendo 
que el cono de velocidad fija tiene l 00 R.P.H. y la au.matoria 
de los diámetros ea de 12 pulgadas, además el diámetro mínimo del cano 
es de 4" y diámetro máximo es de 8", para 75 R.P.H., 100 R.P.H. y 125 
R.P.H. en el cono variable, 
Dv(,5) = 100 R.P.H. X "12" = 100 x 12" = 6,8"
(1oo+1s) R.P.H. 175 
Dv(IOO) = 100 R.P.H. x 12" = 6" 
200 R,P.H. 
Dv(125) 100 R.P.H. x 12 = 5,3"
225 R,P,H, 
Ejercicio: Gráflcar la forma de los conos II partir de las siguientes 
especificaciones: 
Cono velocidad constante= 150 R.P.H. 
y5 inferior = 12 cm, 
� Superior= 30 cm, 
Basta aplicar la f6rmula Dv = Vel. cono const. x L ¡25 conos 
2.. Vel, de conos. 
y se obtuvieron los siguientes reeultlidos: 
Para 60 R,P.M. • 30 
" 83 27.8 
" 110 = 24.2 
" 13S 23.1 
" 160 = 21 .3 
"185 = 18,8 
CD Vbor¡da V{ = vJ, Dw 
W d)w = V�Qy 
2 2.. 
Dw +Dv = ¿ISl s 
reemplozor¡do ferJen¡os 
· W x 2 txs - y{ Ov = VxDv






® V.bar¡da v = V, Qy 
2 
wxDw = V, Dv 
Dw = I05 - Dv 
W ( 2 cQs - Ov) = V,Dv 
:, VI 2tsi.s = VxDvT WxDv 
Dv = Wx L�s
Vt-W 
5/ 
Para 210 R.P.H. 17.5 
" 235 = 16.3 
260 = 15.3 
285 14.5 
310 = 13.7 
335 12.9 
360 = 12.3 
" 385 12.0 
A pesar de que el sistema de regulación data de 1,861, aun ea utilizado 
en batanes modernos. No obstante este sistema tiene la desventaja de 
que es un poco lento, dado que tiene involucrada mu.:ha parte mecánica 
o sea que hay que mover muchos elementoA pnrn la conecd6n crnoo: lJ¡s 
palancas que forman el conjtmto del piano, los tensores de 1n guf.¡¡-ban­
da, la banda y finalmente el cono de velocidad variable hasta el cilin­
dro de alimentación, Por lo anterior se ha ideado un sistema que lo 
utiliza la casa fabricante Hergeth que elimina los conos, dando mis n¡;:!:_ 
lid&d al Sis tena de regulación. Este sistema ha permitido obtener coe­




Deseri pci 6n del funcionamiento: 
En este siste,ra la napa pasa por entre el <:ilindro de alimentación y el 
pedal; terú.endo los pedales como ne observan en la figura sobre el ci lin­
dro de alimentoci6n C, los pedales B giran en torno a D, haciendo que -
cuando pase una parte gruesa, el extremo L del pedal se aleje de la barra 
A, a través del resorte E; al j)llsa'I' una parte gruesa hará mover la barra 
hacia la derecha; en esta forma F tambil!n se mueve hacia la derecha, 
Haciendo en tone es que I suba. l es una pi.eza que ti ene una cara excéntri 
ca scbre la cual se desliza una especie de rodáchín al brazo J, Cuando 
l sube hará que J se desplace hacin la izquierda, 
!:l extremo de J diferente ü del contacto con I, t11l como lo mueotrn l!I 
gráfica 2 sirve para graduar con su movimiento la distancia entre un par 
de cor,;actos a trav�s de los cuales, rr,ediante vibraciones alrededor de -
J. 500 por minuto, es•tá pasando la corriente al motor que finalmente mue­
\'e nl cilindro de nlim,mta:i6n. 
Cuando im motor es movido por una corriente que llega a trav�s de \lll par 
de contactos de vibración se pueden lograr cambic.s en la velocidad que 
genera el ootor, variando (ínicamente la distancia que deben recorrer los 
contactos en vibración. Los cambios de velÓcidad pueden ser infinitos 
toda��. que los cambios de distanciamientos entre los puntos de contacto 
pueden ser inflni tos. El tortúllo H sirve para grad\li\r la poaici6n del
eje vertical K. 
GUIA DE AJUSTES DE LOS ELEHEN'JOS QUE RODE/\N AL BATIOOR , 
En los batanes los batidores son fijos; los deir.1s elementos son m6viles: 
rejillas, cilindros alimentadores, barras peinadoras, etc. 
Recomendaciones generales: 
TIFO DE ALIHEN. R'P,H. AJUSTE PROMEDIO 
Y BATIOOR. BATIOOR A ll e D E F" 
F.ODILLO l'ORCUPINO 
960 
3/16 S/8 7/16 3/8 1/16 3/8 
PEO.AL 1/4 
RODILLO 3 RO:US 3/16 3/8 7/16 3/8 1/16 3/8 
PEDAL 940 1/4 
RODILLO XIRSHNER 
750 
1/8 �/8 7/16 3/& 1/H 3/8 
PEML 3/16 
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El ajuste A varía de acuerdo con es1:1Je condiciones: 
lo. Longitud de fibra (con fibras más hrgaa el ajll8t.e será mfo amplio). 
2o. Cantidad ·de alimentación (en napa gruesa el ajuste será más amplio). 
So. Varia si es por un par de rodillos o por rodillos y pedal (siendo 
�a amplio para rodillo y pedal). 
Los ajustes B/F permanecen cáai invariables. Se insiste en que son re­
comendaciones. 
CONDENSADORES. 
Por adecuado flujo de aire el condensador superior recibe 75% y el in­
ferior 25%, 
Los baunes de un solo condensador est!in provistos de una p].¡¡ca sobre 
el co ndensador que recibe presi6n sobre lJl napa y que por un par de ci­
lindros desprendedores llevan la napa hacia l!l& calandradores. 
Dos tipos de problema se pueden pr�santar al. desarrollar la napa en la 
carda: 
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lo. Cu.ando la n11pa se P3rte en el sentido <ie la longitud total del 
rollo y es porque tenemos la napa configt.n-ada como lo muestra la 
figura 
c_J 
Defecto proveniente de aire desuni foni:e con tendencia a ser mayor 
en los extremos del condensador; cuando la jaula o condensador eetf 
sucio en los extremos el 11111terlal tiende a acu:nul.arse en el centro, 
[__] 
lo. Partici6n del rollo en capas; por lo comGn este defecto se debe a 
que la capa depositada en el condensador guperior es ll1U)I similar 
a la depositada en el condensador infei-ior y la napa solllmcmte -
podrá ser compacta después de haber pasado por loa calandrado.es 
si está forlil8da por dos capas con marcad& diferencia cOGIO 75% y 2S%. 
FORMACION DE U NAPA. 
.. 
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Cuando el algod6n sale de los condensadores los recoge y presiona lige­
rament.e un par de rodillos de entrega acanalados que tienen aprori?Mda-
111ente la misma velocidDd �ri ffrica de los condensadores y lo entrega a 
los calandradoree siguiendo un flujo como lo indican los giros de los 
rodillos. Estos calandradores son de una superficie lisa y soportan una 
presi6n de 2 toneladas, que pue<len lograrse por medios me-=ánicos: braz&­
pesa, o por medios ne�ticos como lo tienen los batanes modernos. 
La velocidad periférica de los calandra dores es de arriba hacia abajo 
ligeramente mayor, con el objeto de mantener una leve tensión sobre la 
napa; luego que ésta sale de los calandradores se incrusta por debajo de 
una barra de presión para n:ant.enerla co1llj)llcta; sigue a los enrolladores, 
sobre los cuales descansa la barra enrolla dora, la cua 1 a s� vez scpo.·ti, 
una presión para formar un rollo com¡,acto y facil de transportar. 
Las barras A (que soportan la barra enrolladora) suben. B tiene una 
creir.allera que hacen mover estos pilloneo que giran en un eje fijo y que 
contiene en su secci6n a C que es un pill6n que transmite movimiento al 
pill6n D que tienen menos dientes y por lo tanto menos velociciad. D -
tiene un eje c001Ún a F que es un tambor que hace contacto con I. F oie­
diante una banda de cuero C que sirve de freno ya que I recibe preai6n de 
la pesa J. H ea un pedal p.ll' medio del cual se puede hacer que F no 
! 
5& 
ejerza pres:i6n ¡;in I y de esta manera se hace subir o bajar mediante E 
el rollo y devolver la cremallera. 
IOKlCK OTT 
A y B son pillones de corte o Knock-off, A es solidario con el calandr!_ 
dor inferior (sobre el 1rjsmo eje). El pill6n B engrana con A. Los pill.!?_ 
nes A y 8 tienen los dispositivos X y Y por medio de los cuales después 
de un número determinado de revoluciones del pill6n A (general.tr�nte de 
62T) se logra que el pift6n B se separe <lel A, c111.1ndo X y Y engranen; al 
suceder esto el mecanismo que tiene B y por el cual está unido a C va a 
hacer que C baje, haciendo que O tambi�n lo haga, Como O es el que 
transmite movimiento por F hastD los calandradores. Si por el movimie_!! 
to de O hacia abajo se logra desengnnar de F, los crlindradores paran 
mientras que los enrolladores contirnlan trabajando logrllndose así cortar 
la r.apa. El mecanismo taClbién dispone d:? un sismma que permite que -
cuando C baje intei-rumpiendo el trabajo de los calandradores, par aiedio 




CALCUWS DE ESTIP.AJE Y PRODUCCION 
q LOS RODILLOS 




















Estiraje mednicos = velocid.�d peri ff:rica de entrega 
velocidad p"ri fllrica de alimentaci6n. 
Velocidad peri�rica de entrega. 
V.p.e = Diámetro x R.P.H. x 2 velocidad periférica del enrollador. 
R.P.H. batidor x � x f x � x f x diámetro enrollidor x 2 
B D F H 2 
Velocidad pe:-iférica alirrentada. 
Vp.a = R.P.H. batidor X A X e X J X LX D2 X entradas de o X p X 
B D K H Dl 
Diam. Cil. Alim x 2 
2 
N Q 
Est. MCD = R.P.H.bat x A x C x Ex G x Cil. entr. x 2 x B x B x D 
B x D x f x H x 2 x R.P.H.bat x A x C x J x L 
xKxMxD2xNxQx2 
x Dl x Entradas O x P x Cil.alim. x 2 
Resumiendo: E. H = �E'-:..:....:xG'-'-x'--_e;:..;nr.;;c...o""l""l--' x;.;...:K'-"x'-:..:....:Hx"--'D;.;1_:..:....:xN;;,...;cx::.....:,Q _____ _ 
H x F x J x L x D2 x Entr. de O x P x cil, alim. 
Constante. de estiraje: 
K de est = E x G x enroll x K x ( 1 ) x D1 x N x Q 
H x F x J x L x D2 x entr. de O x P x cil. alim. 
Estiraje= K x piftón de cambio 
Cálculo óe Producción: 
· Para efectuar los cálculos de producción se deben tener en cuenta loe
siguientes factores: 
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lo. Elemento de entr-ega y velocidad periférica, 
2o, Peso por longitud de entrega, 
3o. Paros de maquinaria 
4o, Tiempo sobre el cual se va a calcular, 
Para el batán tenemos que el elemento de entrega es el enrollador cuya 
velocidad perifi?rica es igml = R.P.M, bat x � • f x !: x !1_ x 2 en1r, 
8 D D H 2 
y laproducci6n es igual a V. P,cil. enrollador x Peso x tiempo x eficien, 
long. 
o sea: K x polea de cambio x A x � x tiempo x eficiencia, 
long, 
Ejercicio: Calcular la producci6n de un batán, el cual para el caso del 
gráfico tiene los siguientes piilones, poleas y R.P,M, del ba 
tidor, en 8 horíls, produciendo rollos de 15 onzas/yds, 
R.P.M. batidor: J.060, A polea de cambio 103/16 pulgadas 
8 = 24T, C = 21 T, D = 83T, E = 1 ST f = 73T, G = 18T y E = 37. 
La constante de estiraje, háciendo caso omiso de la polea de cambio sed: 
K= 1060 X (l) X 21 X 14 X 18 X x 9 yds. = • 819 yds/min, 
min. 24 X 83 X 73 X 37 X 36 
Producci6n, aplicando la fOrmula deducida, es 
.,819 yds x 10.154 x 1502 x h8 x 85 x 60 min x lbs x kgs = 1,446 Kgs, 
min x yd x 100 x ·hora x 1602 x 2.2lbs 
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